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Abstract of EP0795616 

The continuous thermal treatment of metal strip 
travelling through a furnace, thermally insulated 
and in a protective atmosphere. The furnace is 
made up of at least one section for heating (1), 
for soaking (2) and for cooling (3). The strip is 
guided by rollers (6, 6', 6", 7, 7\ 72) arranged in 
the lower and upper parts of these sections of the 
furnace, in order to provide strands. The strip 
passes across at least one insulating device (14) 
partially or totally positioned at the heart of at 
least one section or between two sections, in 
order-to assure different thermal transfer 
properties to the strip with respect to at least one 
other contiguous section, incorporating a different 
atmosphere, by acting on the composition of the 
atmosphere made up of a mixture of gas of which 
the hydrogen or helium content exceeds 5% and 
more particularly 15%, in order to allow the 
differentiation of the thermo-mechanical 
properties of the atmosphere. 
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derniers gaz permet d'augmenter I'efficacite des orga- 
nes de chauffage ou de refroidissement ; on peut ainsi 
agir sur le temps de sejour de la bande au travers de 
ladite section de refroidissement 3 ou de prechauffage 
0, en vue d'augmenter la valeur du gradient (°C/s) su- 
perieur & celui connu dans les techniques actuelles. 
[0032] Ainsi, selon un premier mode d'utilisation du 
proc6d£ objet de Pinvention. on peut isoter et utiliser une 
section de refroidissement 3 convectif (le gaz d'atmos- 
phere recircuie est souffle sur la bande aprfcs refroidis- 
sement, notamment par un echangeur gaz/eau) f et rem- 
plir cette section de gaz a fort niveau cfhydrog^ne ou 
d'heiium, car ces gaz disposent de caracteristiques 
thermo-mecaniques (chaleur specifique, viscosity, 
masse volumique, conductibilite...) plus favorables que 
I'azote, ce qui permet, sort d'augmenter le coefficient 
d'echange, soit de diminuer le dimensionnement des 
ventilateurs, soit les deux. 

[0033] On atteint ainsi un gradient de temperature 
compris jusqu*& des valeurs de 75 °C/s & 150 °C/s et 
pr6f6rentiellement voisines de 100 °C/s au lieu de 70 
°C/s avec les techniques actuelles. 
[0034] Ainsi, selon un deuxteme mode d'utilisation du 
proc£d6 objet de invention, on peut isoler et utiliser une 
<# section de prechauffage 0 convectif (le gaz d'atmosphd- 
re recircuie est souffle sur la bande apr£s rechauffage, 
notamment par un echangeur gaz/fumees), et remplir 
cette section de gaz a fort niveau d'hydrogdne ou d'he- 
iium, car ces gaz disposent de caracteristiques thermo- 
mecaniques (chaleur specifique, viscosity masse volu- 
mique, conductibilite...) plus favo rables que I'azote, ce 
qui permet, soit d'augmenter le coefficient d'echange, 
soit de diminuer le dimensionnement des ventilateurs, 
soit les deux. 

[0035] Quel que soit le mode d'utilisation du proc6d6, 
on atteint ainsi des temps de sejour de la bande au tra- 
vers du four qui sont nettement inf6rieurs aux valeurs 
de Tart anterieur. 

[0036] II demeure bien entendu que la presente in- 
vention n'est pas iimitee aux exemples de realisation 
decrits et represent6s ci-dessus. 
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Procede de traitement thermique de bande metal- 
lique en continu, cette derniere cheminant au tra- 
vers d'un four, isoie thermiquement et dans une at- 
mosphere protectrice constituee d'un melange de 
gaz ayant une teneur en hydrogene; ledit four etant 
constitue d'au moins une section, de chauffage (1), 
eventuellement precedee d'une section de pre- 
chauffage (0), de maintien (2), de refroidissement 

(3) , eventuellement une section de vieillissement 

(4) et eventuellement une section de refroidisse- 
ment final ; ladite bande etant guidee par une plu- 
ralite de rouleaux (6, 6\ 6\ 7, 7\ 7*) disposes no- 
tamment en partie inferieure et en partie superieure 



desdites sections, afin de conformer une pluralite 
de brins, caracterise en ce que la teneur de I'at- 
mosphere protectrice en hydrogene ou en helium 
excede 5% et plus particulierement 15%, en ce que 

5 la bande passe au travers d'au moins un disposttif 

(14), place en amont et eventuellement en aval de 
la section de refroidissement (3), isolant cette der- 
niere des sections amont et aval en cas d'existence 
de cette demiere, afin d'assurer des proprietes de 

10 transfert thermique differentes sur la bande par rap- 
port & au moins une autre section contigue, com- 
portant une atmosphere differente, en agtssant sur 
la composition, notamment en augmentant la te- 
neur en hydrogene ou en helium, de Patmosphere 

is de la section de refroidissement oCi la bande metal- 
lique est refroidie par soufflage de gaz protecteur, 
pour permettre la differenciation des proprietes 
thermo-mecaniques de Patmosphere, permettant 
ainsi d'agir sur le temps de sejour de la bande au 

20 travers de ladite section de refroidissement, en vue 
d'augmenter la valeur du gradient °C/s. 

2. Proced6 de traitement thermique selon la revendi- 
cation 1, caracterise en ce qu'on utilise un meian- 

25 ge de gaz dont la teneur en hydrogene ou eh helium 
est voisine de 50 %. 

3. Installation pour la mise en oeuvre du procede se- 
lon I'une des revendications 1 ou 2, en vue du trai- 

30 tement thermique en continu d'une bande en circu- 

lation qui comporte: 

au moins une section de chauffage (1), even- 
tuellement precedee d'une section de pr6- 
35 chauffage (0)i 

eventuellement une section de maintien (2) en 
temperature, 

au moins une section de refroidissement (3) 
comportant des moyens de soufflage de gaz 
40 protecteur sur le prodult £ tr&tter, 

eventuellement une section de vieillissement 
(4). 

eventuellement une section de refroidissement 
final 5, 

45 

toutes ces sections sont munies, dans leurs parties 
superieures et inferieures, d'une pluratite de rou- 
leaux de renvoi (6, 6', 6", 7, 7\ 7") ou de centrage 
(8, 8', 8") pour le guidage de la bande, lesdites sec- 

50 tions etant relives entre elles par des tunnels de 
liaison, caracterisee en ce que les tunnels reliant 
♦ \es sections de refroidissement (3) sont munis de 
dispositifs d'isolement (14), positionn6s de part et 
d'autre de la bande, rendant etanche les sections 

55 de refroidissement (3) vis-e-vis des sections conti- 

gues. 

4. Installation selon la revendication 3, caracterisee 
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en ce que les dispositifs dTsolement (14) sont cons- 
trues par au moins un ou plusieurs ensembles de 
deux rouleaux situes de part et d'autre de la bande, 
ou par un ou plusieurs ensembles de rouleaux et 
de volets. 
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Verfahren zur kontinuierlichen Warmebehandlung 
eines Metallbandes, das elnen thermisch isolierten 
Ofen und elne Schutzatmosphare aus elnem Gas- 
gemlsch mlt einem Wasserstoffgehalt durchlauft, 
wobel fJieser Ofen mindestens eine Aufwarmzone 
(1), der ggf. eine Vorwarmzone (0) vorausgeht, elne 
Haftezone (2), eine AbkGhlzone (3), ggf. elne Aus- 
hartzone (4) und ggf. eine abschlie&ende AbkGhl- 
zone aufweist, und wobei dieses Band Gber meh- 
rere, insbesondere im unteren und oberen Bereich 
dieser Zonen angeordnete Walzen (6, 6\ 6", 7, 7\ 
7") gefuhrt wird, urn mehrere Abschnitte zu bilden, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Gehalt der Schutzatmosphare an Wasser- 
stoff oder an Helium groOer als 5 % und insbeson- 
dere 15 % 1st, dass das Band durch mindestens ei- 
ne Vorrichtung (14) vertauft, die stroma ufwSrts und 
ggf. stromabwarts von der AbkGhlzone (3) angeord- 
net ist und letztere von der stroma ufwarts gelege- 
nen Zone und von der stromabwarts gelegenen Zo- 
ne, sofem letztere vorhanden ist. isoliert, urn auf 
dem Band unterschiediiche Eigehschaften des 
Warmeubergangs bezGglich mindestens einer wei- 
^ e T e P ^P?^J^^^^Jl e _ sjcherzy stellen, die eine 
unterschiediiche Atmosphire besitzt, indem auf die 
Zusammensetzung der Atmosphere der AbkGhlzo- 
ne, insbesondere durch Erhohung des Gehaltes an 
Wasserstoff oder an Helium, eingewirkt wird, oder 
das Metallband durch Verblasen eines Schutzga- 
ses abgekGhft wird, um elne Differenzierung der 
thermischmechanischen Eigenschaften der Atmo- 
sphare zu ermoglichen, so dass auf die Verweilzeit 
des Bandes in dem AbkGhlabschnrtt zur Erhdhung 
des Wertes des Gradienten °C/S eingewirkt werden 
kann. 

Verfahren zur Warmebehandlung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Gasgemisch eingesetzt wird, dessen Ge- 
halt an Wasserstoff oder an Helium in etwa 50 % 
be tragi 
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ggf. eine Zone zum Aufrechterhalten der Tern- 
peratur (2), 

mindestens eine AbkGhlzone (3), die Mittel zum 
Verblasen eines Schutzgases auf das zu be- 
handelnde Werkstuck besitzt, 
ggf. eine Aushfirtzone (4), 
- ggf. eine abschlie&ende AbkGhlzone (5), 

wobei alle diese Zonen zur FGhrung des Bandes in 
ihren oberen und unteren Bereichen mehrere An- 
triebs- (6. 6'. 6", 7, 7\ T) Oder Zentrierwalzen (8, 8', 
8") aufweisen. und wobei diese Zonen untereinan- 
der durch Verbindungstunnel verbunden sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Tunnel, welche die AbkGhlzonen (3) ver- 
binden, mit Isoliervorrichtungen (14) versehen sind, 
die auf beiden Seiten des Bandes angeordnet sind, 
und die AbkGhlzonen (3) bezGglich der benachbar- 
ten Zonen abdtchten. 

Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Isoliervorrichtungen (14) aus mindestens 
einer oder mehreren Einheiten mlt zwei Walzen, die 
beidseits des Bandes angeordnet sind, oder aus ei- 
ner oder mehreren Einheiten an Walzen und Klap- 
pen aufgebaut sind. ;1 t 
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Vorrichtung zur DurchfGhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 oder2,zurkontinuieriichen 
Warmebehandlung eines bewegten Bandes, die 
aufweist: 55 

- mindestens eine Aufwarmzone (1 ), der ggf. ei- 
ne Vorwarmzone (0) vorgeschaltet ist, 



Method for continuously heat treating metal strip, 
the latter travelling, through-a thermally insulated 
furnace and in a protective atmosphere constituted 
by a mixture of gases having a hydrogen content, 
said furnace being constituted by at least one heat- 
ing section (1), optionally preceded by a preheating 
(0), maintaining (2) and cooling section (3) and op- 
tionally an ageing section (4). and optionally a final 
cooling section, said strip being guided by a plurality 
of rollers (6, 6', 6", 7. T, 7") more particularly located 
in the lower part and in the upper part of said sec- 
tions, in order to guide a plurality of parts, charac- 
terized in that the hydrogen or helium content of 
the protective atmosphere exceeds 5% and more 
particularly 15%, In that the strip passes through at 
least one device (14) located upstream and option- 
ally downstream of the cooling section (3), insulat- 
ing the latter from the upstream and downstream 
sections if the latter exists, in order to ensure differ- 
ent heat transfer properties on the strip compared 
with at least one other contiguous section, having a 
different atmosphere, by acting on the composition, 
particularly by increasing the hydrogen or helium 
content of the atmosphere of the cooling section, 
where the metal strip is cooled by blowing protective 
gas in order to permit the differentiation of the ther- 
momechanical properties of the atmosphere, there- 
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by making it possible to act on the residence time 
of the strip through said cooling section with a view 
to increasing the value of the °C/s gradient. 

2. Method of heat treatment according to claim 1, s 
characterized in that use Is made of a mixture of 
gases, where the hydrogen or helium content is 
close to 50%. 

3. Installation for performing the method according to *0 
one of the claims 1 or 2, with a view to a continuous 
heat treatment of a travelling strip comprising: 

at least one heating section (1), optionally pre- 
ceded by a preheating section (0), *5 
optionally a temperature maintaining section 
(2). 

at least one cooling section (3) having means 
for blowing protective gas onto the product to 
be treated, 20 
optionally an ageing section (4), 
optionally a final cooling section (5), 

all the sections being provided, in their upper and 
lower parts, with a plurality of return (6, 6\ 6", 7. T. 25 
7") ^ centring (8, 8\ 8") rollers for guiding the strip, 
said sections being interconnected by linking tun- 
nels, 

characterized In that the tunnels linking the cool- 
ing sections (3) are provided with insulating devices 30 
(14), located on either side of the strip, making the 
cooling sections (3) tight with respect to contiguous 
sections. 

4. Installation according to claim 3, characterized In 35 
that the insulating devices (14) are constituted by 
at least one or several assemblies of two rollers lo- 
cated on either side of the strip, or by one or several 
assemblies of rollers and flaps. 

40 
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